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Abstract of DE4224003 

The conveyors for intermittently moving the 
packets from a basic position through 
intermediate positions to an end position has a 
circular rotor (9) driven in rotation about a 
vertical centre axis (13). Several angularly 
spaced radially aligned transport channels (7) 
co-rotate with the rotor. The filling and closing 
stations are set locally fixed angularly spaced 
from each other at a height above the rotor (9). 
The supply (6) and discharge (52) conveyors 
are set angularly spaced below the rotor so 
that their relevant standing faces for the 
packets (8) are at the same level as the 
standing face of the transport channels (7). 
The standing face for the transport channel is 
formed by radially spaced concentric guide 
supports locally fixed at the base level of the 
rotor. USE/ADVANTAGE - Filling and closing 
packets of flowing products. Accurate control 
and monitoring of the movements of the 
packets is possible. 
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@ Vorrichtung zum Fullen und Verschliefien von Flie(^nnittelpackungen 

@ Beschrieben wird eine Vorrichtung zum Fullen und Ver- 
schlie8en von Fiie&mittelpackungen (8), in deren Oberboden 
erne Offnung angeordnet ist, die mit einer Ausgie&einrtch- 
tung verbindbar ist, wobei die Vorrichtung einen Zufuhrfor- 
derer mit einer Standflache fur offene, leere Packungen (8). 
Forderminet (9) fur das intermittierende Bewegen der 
Packungen (8) von einer Grundposition (I) uber einzelne 
Zwischenpositronen (ll-XI) in eine Endposition (XII) und 
weiter. eine Full station, eine Verschlie&station und einen 
Abforderer aufweist. 

Um eine solche Vorrichtung einfacher und preiswerter 
herstellbar zu machen. wobei der Betrieb praktischer zu 
steuern und besser zu uberwachen ist, wird erfindungsge- 
mafi vorgesehen, da& die Fordermittel (9) fur das intemDittie- 
rende Bewegen der Packungen einen in Draufsicht anna- 
hernd kreisrunden, um eine vertikale Mittelachse (13) dreh- 
bar angetriebenen Rundlaufer (9) aufweisen, mit mehreren, 
im Winkel im Abstand zuetnander angeordneten, radial 
vertaufenden Transportkanilen (7), die mit dem Rundlaufer 
(9) umiaufen, da8 die Full- und die Verschlie&station auf 
einer Hohe uber dem Rundlaufer (9) und im Winkelabstand 
zueinander ortsfest angeordnet sind und da8 der Zufuhr- (6) 
sowie der Abforderer (52) im Winkelabstand zueinander und 
derart unter dem Rundlaufer (9) angeordnet sind. daK ihre 
jeweilige Standflache fur die Packungen (8) in gleicher Hohe 
wie die Standflache der Transportkanale (7) Itegt. 
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Beschreibung 

Die Erfmdung betrifft eine Vorrichtung zum Fiillen 
und VerschiieBen von FlieBmittelpackungen, in deren 
Oberboden eine Offnung angeordnet ist, die mit einer 
AusgieBeinrichtung verbindbar ist, wobei die Vorrich- 
tung 

a) einen Zufuhrfdrderer mit einer StandfiSiche fOr 
offene, leere Packungen, 

b) Fdrdermittel fur das intermittierende Bewegen 
der Packungen von einer Grundposition uber ein- 
zelne Zwischenpositionen in eine Endposition, 

c) eineFulistation, 

d) eine Verschliefistation und 

e) einen Abf5rderer aufweist 

Es gibt bereits Vorrichtungen zum Fullen und Ver- 
schiieBen von FlieBmittelpackungen Shnlich der vorste- 
hend genannten Art, bei denen die FlieBmittelpackun- 
gen einen beschichteten Papiertubus aufweisen und 
iiber den noch offenen Faltboden gefiillt und schlieBlich 
verschlossen werden. Bei diesen wie auch bei anderen 
bekannten Maschinen erfolgt die Bearbeitung langs ei- 
ner F6rdereinrichtung in einem Strang. 

Bekannt sind auch FlieBmittelpackungen, die voll- 
standig aus Kunststoff tiefgezogen und verschlossen 
sind und welche durch die Offnung gefiillt werden, wo- 
nach diese Offnung mit der AusgieBvorrichiung ver- 
schlossen wird Bei dieser Art bekannter Packung wird 
eine Reihe von wenigstens zwei Packungen. vorzugs- 
weise sogar acht oder mehr Packungen; hergestellt und 
in eine Verteilereinrichtung gefiihrt, in weichen Trans- 
portktsten in Langs- und Querrichtung in einer ge- 
schlossenen Beweguhgsschleife derart gefflhrt werden 
kdnnen. daB die Packungen stufenweise in im Absund 
voneinander angeordneten Positionen bearbeitet wer- 
den kdnnen. weil die Transportkasten nach jedem For- 
derschritl angehalten werden und eine Weile ruhig ste- 
hen, bevor sie weiiergefordert werden, 

Bei diesen alteren Full- und VerschlieBmaschinen 
werden Packungsreihen in Langs- und Querforderrich- 
tung taktweise bzw. intermittierend gefordert Aus der 
Basishdhe werden die Packungen zum Fullen und auch 
zum VerschiieBen angehoben und wieder auf die Basis- 
hohe abgesenkt Es gibt unter dieser Basishdhe auch 
Tauchpositionen fiir andere Einrichtungen, derin die je- 
weilige Endlage der Transportkasten mit den darin be- 
findlichen Packungsreihen muB sehr exakt angesteuert 
und bestimmt werden. Das hat sich im praktischen Be- 
trieb in einigen Fallen als schwierig erwiesen, weil die 
exakte Endlage des jeweiligen Transportkastens bei un- 
giinsugem Steueraufbau nur ungenau fixiert werden 
konnte. Um das zu verbessern, sind aufwendige Zusatz- 
einrichtungen erforderlich geworden, die wiederum zu 
StoranfMiigkeit fuhren k5nnten. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt daher 
in der Schaffung einer Vorrichtung der eingangs ge- 
nannten Art, die einfacher und preiswerter herstellbar 
isl» wobei der Beirieb der Vorrichtung prakiischer zu 
steuern und besser zu uberwachen isL 

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B dadurch gelost, 
daB 

f) die Fdrdermittel fiir das intermittierende Bewe- 
gen der Packungen einen in Draufsicht annahemd 
kreisrunden, um eine vertikale Mittelachse drehbar 
angetriebenen Rundlaufer aufweisen 
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g) mit mehreren, im Winkel im Abstand zueinander 
angeordneten. radial verlaufenden Transportkani- 
len, die mit dem Rundl&ufer umlaufen, 

h) daB die FiiU- und die VerschiieBstation auf einer 
5 Hdhe iiber dem Rundlaufer und im Winkelabstand , 

zueinander ortsfest angeordnet sind und 

i) dafi der Zufuhr- sowie der Abfdrderer im Winkel- 
abstand zueinander und derart unter dem Rundl&u- 
fer angeordnet ist, daB ihre jeweilige Standfl^che 

10 fOr die Packungen in gleicher Hdhe wie die Stand- 
flachen der Transportkanale liegt 

In neuartiger Weise hat man durch diese Erfindung 
eine Full- und VerschlieBvorrichtung geschaffen, die oh- 

15 ne die erwahnten Transportkasten der alteren Maschine 
auskommt, daher einfacher und preiswerter hergestelh 
werden kann, und dennoch konnen die Endlagen der 
Packungen exakt Uberwacht und ihre Bewegungen pr§- 
zise gesteuert werden. 

20 Bei einem bevorzugten Anwendungsbeispiel werden 
in einer Thermoformmaschine zehn Packungen durch 
Tiefziehen in einem Strang aneinanderhangend herge- 
stellt und der hier betrachteten Full- und VerschiieBsta- 
tion fiir die Bearbeitung zugefiihrt 

25 Mit dem neuen Rundlaufer wird man vorzugs weise 
zwei oder mehr Packungen auf einmal in eine jeweilige 
Behandlungsposition fuhren* wobei dies mit den im all- 
gemeinen langlich ausgebildeten Transportkanalen er- 
folgt Es kann sich hier um beliebige Arten von Packun- 

30 gen handein, zum Beispiel also auch Packungen, die 
ganz oder teilweise aus mit Kunsmoff beschichtetem 
Papier bestehen. 

Bei dem hier betrachteten und als Beispiel angefQhr- 
ten, bevorzugten Fall steht aufstromig vor der erfin- 

35 dungsgemflBen Maschine die erwahnte Thermoform- 
maschine, aus welcher ein Strang von zehn in Zufuhrfor- 
derrichtung hintereinanderliegend angeordneten Pak- 
kungen aus Kunststoff hergestellt und herantranspor- 
tiert wird Eine solche Thermoformmaschine ist recht 

40 kostspielig und wird daher vorzugsweise in mehreren 
Schichten betrieben, wahrend die erfindungsgemaBe 
Full- und VerschlieBvorrichtung in ersier Linie von dem 
abzufiillenden Produkt abhangt, zum Beispiel von der 
Milch, und daher h^ufig nur einschichtig betrieben wird. 

45 Deshalb ist es besonders wichtig, wenn die erfmdungs- 
gemaBe Full- und VerschlieBvorrichtung preiswert her- 
stellbar ist und dennoch prazise gesteuert werden kann. 

Durch den Rundlaufer gemaB der Erfmdung kdnnen 
die zu fullenden und zu verschiieBenden Packungen also 

50 mit Vorteil ohne Schutzkasten bzw. Transportkasten 
bewegt und dennoch mit der alteren Maschine ver* 
gleichbar prazise positioniert werden. 

Der Rundlaufer weist mehrere im Winkelabstand zu- 
einander angeordnete Transportkanale auf, zum Bei- 

55 spiel acht Transportkanale, wenngleich im Sinne der 
Erfindung sogar schon vier Transportkanale ausreichen 
wurden. Es miissen wenigstens vier Transportkanale am 
Rundlaufer vorhanden sein, weil in wenigstens einer er- 
sten Position die Packungsreihe in den Transpwnkanal 

60 hineingeschoben wird; in wenigstens einer zweiten Posi- 
tion die Packungsreihe gefullt; in wenigstens einer drit- 
ten Position die Packungsreihe verschlossen wird und 
danach in einer vierten Position die Reihe der Packun- 
gen aus dem Rundlaufer heraustransportiert wird 

65 Wenn mehr als zwei Packungen gleichzeitig in einem 
Transportkanal eingeschoben und in dessen Stillstand- 
sposition bearbeitet werden, wird die in radialer Rich* 
tung gemessene Lange der Transportkanale grdBer. bei 
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zehn Packungen in einer Reihe oder in einem Strang 
sogar etwa ein Meter lang. Der RundlSufer bewegt die 
Packungsreihen jeweiis auf dem Kreisbogen urn seine 
Mittelachse, und je langer die Packungsreihe ist, je grd- 
6er also der Radius zwischen der luBersten Packung 5 
und der Mittelachsc ist. desto groBer wird bei der Dre- 
hung des Rundlaufers die Umfangsgeschwindigkeit der 
radial auBersten Packung. Insbesondere in dem Bewe- 
gungsbereich zwischen der Ftill- und der VerschlieBsia- 
tion kann es hier Probleme durch die Beschleunigung 10 
von einer in die nSchste Position geben. Deshalb haben 
die Erfinder eine vorzugsweise grSBere Anzahl von 
Transportkanalen als Bearbeitungsstationen vorgese- 
hen, also mehr als vier Transportkanale am Rundlauf er 
angebracht Auf der Drehbewegung zwischen zwei auf- 15 
einanderfolgenden Ruhepositionen wirkt sich dann die 
Beschleunigung bzw. Abbremsung insbesondere der ra- 
dial auBersten Packung nicht so stark aus, und das ver- 
packte Gut kann auch bei der offenen Packung nicht 
uberschwappen. 20 

Es versieht sich, daB der Rundlaufer intermitticrend 
gedreht wird, damii in der jeweiligen Ruheposition die 
Packungen bearbeitet und gegebenenfalls sogar aus der 
einen oder anderen Position herausbewegt und wieder 
zuruckgefahren werden kdnnen. Dies ist insbesondere 25 
zum Fallen und VerschlieBen zweckmaBig. 

Der Zufuhr- wie auch der Abf6rderer kdnnen als end- 
lose Riemen ausgebildet sein. deren Obertrum die 
Standflache fur die Packungen ist Es versteht sich. daB 
sowohl Zufuhr- wie auch Abf&rderer nicht mit dem 30 
Rundlaufer umlaufen, sondern an einer festen Position 
bezuglich des Rundlaufers angeordnet sind und beim 
jeweiligen Stillstand des intermittlerend angetriebenen 
Rundlaufers unter dem jeweiligen Transportkanal ste- 
hen, um entweder neue Packungen in einen Transport- 35 
kanal einzufuhren oder die bereits verschlossenen Pak- 
kungen aus der Endposition aus dem Rundlaufer abzu- 
fordern. 

ZweckmaBig ist es erfindungsgemaB dabei, wenn die 
Standflache des Transportkanals durch in Bodenhohe 40 
des Rundlaufers ortsfesi angeordnete, in radialem Ab- 
stand zueinander konzentrisch verlaufende Fuhrungs- 
stutzen gebildet ist Bei diesen Fuhrungsstutzen kann es 
sich um kreisformig gebogene Rohre, Schienen, Leisten 
oder dergleichen handeln, man kann aber auch Rollen- 45 
anordnungen oder anderweitige Stutzmittel vorsehen, 
auf denen die Packungen bei ihrer Kreisbeweguhg glei- 
ten Oder rollen kdnnen. Besonders bevorzugt ist die ■ 
Ausgestaltung der Fuhrungsstutzen ais Rundrohre» und 
vorzugsweise sind bei einer L&nge eines Transportka- 50 
nals von 1 m, weshalb dann der Gesamtdurchmesser des 
Rundl&ufers etwa 2500 mm betragt, drei in radialem Ab- 
stand angeordnete und konzentrisch zueinander verlau- 
fende, kreisfdrmig gebogene Rohre vorgesehen. Ober 
diese konnen die Packungen im Rundl&ufer, den man 55 
auch als Drehtelier oder Karussell bezeichnen konnte, 
gleiten. Der Vorteil der erfindungsgemaB vorgesehenen 
Fuhrungsstutzen ist besonders darin zu sehen. daB die 
Verpackungen mit moglichst wenig Oberflachen der 
Full- und VerschlieBvorrichtung in Beruhrung kommen, eo 
weil dadurch die geringsten Verschmutzungsmoglich- 
keiten gegeben sind Es ist niemals ganz zu vermeiden, 
daB Fullgut im Bereich der Ftillvorrichtung heraus- 
tropft Deshalb ist es giinstig, wenn man die Packung 
mdglichst weitgehend frei halt und nur partiell stiitzt es 
Dies ist aber mit dem Aufbau der erfindungsgem&Ben 
Vorrichtung In uberraschender Weise gut gelungen. 

Die Vorrichtung kann gem&B der Erfmdung weiter 
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dadurch vorteilhaft ausgestaltet sein, daB unter der Full- 
und VerschlieBstation jeweiis ein sich radial unter dem 
Transportkanal erstreckender. vertikal anhebbar und 
absenkbar angetriebener Ausheber ortsfest angeordnet 
ist Ebenso wie die F6rderer an einer festen Stelle zum 
RundlHufer ortsfest liegen. beHndet sich auch ein Aushe- 
ber an einer festen Position der Gesamtmaschine und ist 
bezuglich der Drehbewegung des Rundl&ufers als orts- 
fest anzusehen. Der Ausheber erstreckt sich in Hohe der 
Standflache der Packungen unter dem betreffenden 
Transportkanal in dessen Stillstandsposition. Die Ober- 
flache des Aushebers ubemimmt an dieser Schaltposi- 
tion des Rundlaufers die Stutzfunktion der vorstehend 
erw^hnten Fuhrungsstutzen, die im Bereich des Aushe- 
bers unterbrochen sind. Auf diese Weise kdnnen die 
Packungsreihen bei ihrer Drehbewegung um einen 
Winkelschritt von einer in die nachste Position von den 
Fahrungsstutzen herunter auf die Oberflftche des Aus- 
hebers gleiten, wenn sie in die Position geschaltet wer- 
den, wo sich der Ausheber befmdet Damit sind trotz der 
Mdglichkeit fur die Kreisbewegung der Packungsreihen 
auch zus&tzlich Bewegungsmoglichkeiten der Pak- 
kungsreihen senkrecht zu dieser Kreisbewegung mog- 
lich. Wahrend sich die Kreisbewegung in einer im we- 
sentlichen horizontalen Ebene iiegt, weshalb auch die 
konzentrisch verlaufenden Fuhrungsstutzen und damit 
die Standflachen fur die zu verschiebenden Packungen 
horizontal liegen, kann jeweiis eine Packungsreihe aus 
einem stillgesetzten Transportkanal mittels des Aushe- 
bers vertikal herausgehoben und beispielsweise in der 
Fullstation gefuilt oder in der VerschlieBstation ver- 
schlossen werden. 

Der stdrungsfreie Obergang von den FuhrungsstOt- 
zen auf den jeweiligen Ausheber wird dadurch begUn- 
stigt» daB erfmdungsgem&B die FQhrungsstutzen jeweiis 
im Bereich des Zufuhr- und Abfdrderers sowie des Aus- 
hebers unterbrochen sind. Dabei ist vorgesehen, daB 
sowohl die Oberflache der Fuhrungsstutzen als auch die 
der Forderer und der Ausheber alle etwa auf der glei- 
chen Basishdhe liegen und die erwShnte, in dem hier 
vorgesehenen Beispiel vorzugsweise horizontale Ebene 
vorgeben. 

Es ist besonders zweckmaBig, wenn erfindungsgemaB 
der Rundlaufer eine Nabe und an dieser Im Winkelab- 
stand zueinander befestigte Stemsegmente aufweist 
Die Nabe kann die Gestalt einer Htilse oder eines Mit- 
telpilzes haben, an weichem stabile Kelle befestigt sind, 
beispielsweise durch Verschraubungen, von denen aus 
sich in Draufsicht dreieckfdrmige bzw. sektor-fdrmige 
Stemsegmente radial nach auBen erstrecken. 

Dann ist es besonders gunstig, wenn erfmdungsge- 
maB jeder Transportkanal durch zwei benachbarte 
Stemsegmente gebildet ist, welche jeweiis zwei von der 
Nabe radial nach auBen divergierend angestellte, am 
AuBenumfang durch eine Abstandshalterstange befe- 
stigte Stiitzwande aufweisen. Der Transportkanal wird 
als praktisch durch zwei benachbarte Stemsegmente 
gebildet, genauer gesagt sogar nur durch zwei Stutz- 
wande der winkelmSBig benachbarten Stemsegmente. 
Nach oben ist der Transportkanal ebenso offen wie 
nach unten, und die Packungsreihe, die sich in dem 
Transportkanal nSmlich zwischen den zwei Stutzwan- 
den befmdet, steht nur auf den erwghnten konzentrisch 
verlaufenden Fuhrungsstutzen. Man erkennt den sehr 
einfachen und f reien oder (uftigen Aufbau mit den weni- 
gen Oberflachen zur Einhaltung der bei Lebensmitteln 
hohen Hygieneanforderungen. 

Wciterhin ist es bevorzugt, wenn erfindungsgemaB 
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der Rundlaufer achi bis vierundzwanzig, vorzugsweise 
sechzehn Transportkanale hat Diese werden also prak- 
tisch durch die gleiche Anzahl Stemsegmente des Rund- 
iaufers gebildet, bei dem die bevorzugten Ausfiihrungs- 
beispieie also durch sechzehn Stemsegmente und zwei- 5 
unddreiBig Stutzwande, denn jedes Stemsegment weist 
zwei sich l&ngs des Transportkanals und radial von der 
Nabe verlaufende Stutzwande auf. 

Die Vorrichtung gemaB der Erfindung kann in vor- 
teilhafter Weise waiter dadurch ausgestaltet sein, daB 10 
der Rundl&ufer, die Fdrderer und die Ausheber zur 
Schaffung eines Sterilraumes von einem von Dichtun- 
gen und/oder Schleusen unterbrochenen Gehause um- 
geben sind Dadurch ist es mdgiich, auch aseptische Ver- 
packungen herzustellen bzw. Nahrungsmittelfluids ste- 15 
ril zu verpacken. Insbesondere der Bereich der Fullsta- 
tion, bei welchem das Fullgut vom Fiillrohr in die Pak- 
kung lluft, muB sich in steriler Atmosphare befinden, 
und die dann gefullte und oben pffene Packung muB 
auch bis zum VerschlieBen in aseptischer Atmosphare 20 
verbleiben. Dabei versteht sich, daB die leeren Packun- 
gen selbstverstindlich sterilisiert zugefuhrt und in die- 
sem Zustand gehalten werden mussen. Daher sind die 
wesentlichen Telle der erfindungsgemiBen Vorrichtung 
gekapselt, und die ZufQhrung und Abfdrderung erfolgt 25 
uber Dichtungen oder Schleusen, die sich in der N^he 
des Umfanges des Rundl§ufers befmden konnen, selbst- 
verstandlich aber bei anderen Einrichtungen auch wel- 
ter im Abstand angeordnet sein konnen, wobei dann der 
sterile Raum seitlich vergroBert ist 30 

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmog- 
lichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus 
der fotgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispieles anhand der beiiiegenden Zeichnungen. 
Eszeigen: 35 

Fig. 1 die Draufsicht auf eine Fiill- und VerschlieBvor- 
richtung. wobei rechts schematisch die Thermoformma- 
schine gezeigt und links der Rundlaufer zu sehen ist, 

Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung, wenn man 
in Fig. 1 von unten nach oben blickt, 40 

Fig. 3 eine abgebrochen und vergrdBert dargestellte 
Einzelheit des Rundlaufers, bei dem zur Verdeutlichung 
der wesentlichen Telle viele konsiruktive Einzelheiten 
weggelassen sind, 

Fig. 4 eine Ansicht in radiaier Richtung von der Mitte 45 
des Rundlaufers nach auBen, etwa entlang der Linie 
IV-IV der Fig. 3, wobei in Fig. 4 auch eine in die Fullsta- 
tion nach oben angehobene Packungsreihe eingezeich- 
net ist, von der man nur die vorderste Packung sieht. 

Fig. 5 eine ahnliche Ansicht wie Fig. 4, jedoch in ei- 50 
nem anderen Bewegungszustand, bei welchem sich die 
Packungsreihe unten auf der Basishohe befindet. 

Fig. 6 eine ^hnliche Ansicht wie Fig. 4. jedoch im Be- 
reich der VerschlieBstation mit angehobener Packungs- 
reihe, 55 

Fig. 7 eine ahnliche Ansicht wie Fig. 6, wobei jedoch 
analog zur Fig. 5 die Packungsreihe sich auf der unteren 
Basishdhe befindet, und 

Fig. 8 eine vergroBerte Seitenansicht aus dem Mitiel- 
bereich der Fig. 2 mit der Darstellung des Aushebers in eo 
groBerem MaBstab, ohne daB eine Full- oder Ver- 
schlieBstation eingezeichnet ware. 

Aus der allgemein mit 1 bezeichneien Thermoform- 
maschine gemaB Fig. 1 fallt unten auf der hier soge- 
nannten Basish5he einer allgemein horizontalen Ebene 65 
eine Reihe von zum Beispiel zehn aneinanderhangenden 
Packungen 8 an, die auf einer Transporteinrichtung 2 
aufgesetzt und in Zufiihrfdrderrichtung 3 in eine Sterili- 
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sierungsschleuse 4 eingeschoben werden, von wo sie 
dann in einen Beladeforderer 5 vor einem hier nicht 
dargestellten Zufuhrfdrderer 6 gelangen. Dieser Zu- 
fuhrf6rderer 6 befindet sich unter dem Transportkanal 7 
in einer Grundposition 1 des allgemein mit 9 bezeichne- 
ten Rundlaufers. 

Die Schleuse 4 und der Rundlaufer 9 befmden sich 
innerhalb eines allgemein mit 10 bezeichneten GehMu- 
ses, in weichem durch hier nicht gezeigte, geeignete 
Mittel ein Sterilraum 11 vorgegeben ist 

Auf dem Gestell 12 sind nicht naher beschriebene 
Lagerungen fflr eine Drehachse 13 des Rundlaufers 9 
vorgesehen, um welche sich die Nabe 14 in Gestalt einer 
pilzf5rmigen Hulse dreht Diese Nabe 14 wird iiber ein 
Zahnrad 15 (Fig. 2) schrittgenau von einem Schrittmo- 
tor 16 angetrieben. Mit der Nabe 14 drehen sich an 
dieser iiber Keile 17 angeschraubte Stemsegmente 18, 
der en ~ grob in Draufsicht der Rg. 13 gesehen — Drei- 
eckform mit Blick auf die horizontale Grundebene zu 
sehen ist Diese horizontale Grundebene steht senk- 
recht zur vertikalen Drehachse 13 und wird in der mit H 
bezeichneten Basishdhe angenoinmen. In dieser Basis- 
hdhe H in der Grundebene liegen auch die Standfl^che 
19 des Aushebers 20, wenn dieser sich in der unteren 
Ruheposition befindet, beispielsweise gem&B Darstel- 
lung der Fig. 2, 5, 7 und 8. 

Zwischen jeweils zwei Sternsegmenten 18 ergibt sich 
der Transportkanal 7. Von der Seite der Nabe 14 her 
erstrecken sich iiber die Befestigungskeile 17 Stutzwan- 
de 21, die an ihrem radial ^uBeren Ende, sozusagen am 
AuBenumfang des Rundlaufers 9 mittels Abstandshal- 
terstangen 22 miteinander verbunden und befestigt sind. 
Diese den Rundlaufer 9 ausmachenden Telle 14, 17, 18, 
21, 22 drehen schrittweise in Richtung des gebogenen 
Pfeiles 23 (Fig. 1) von einer Position 11 in die nichste 
Position III usw. um 360^ und welter. Die einzelnen 
Positionen I bis XVI sind in Hg. 1 gezeigt, so daB auf 
diese in der folgenden Beschreibimg Bezug genommen 
wird. 

Feststehend sind in drei in radlalem Abstand zueinan- 
der angeordneten, konzentrischen Kreisen Fiihrungs- 
stutzen 24 vorgesehen in Gestalt von Rundprofilrohren, 
die am Gestell 12 iiber Halter 25 befestigt sind Diese 
kreisformig gebogenen FuhrungsstQtzen 24 sind jeweils 
in den Positionen I, IV, IX und XII unierbrochen. wie in 
den Fig. 4 bis 7 deutlich zu sehen ist Feststehend ist 
auch eine kreisfdrmige auBere Fuhrung 26 auBerhalb 
des Umfang des Rundlaufers 9 angebracht, um eine au- 
Bere FQhrung der Packungen 8 vorzusehen, die auf der 
mittigen inneren Seite von der Nabe 14 gefQhrt sind, wie 
man deutlich in Fig. 3 sieht 

In den Positionen IV und IX sind die Ausheber 20 in 
den Fig. 1 bis 3 angcdeutet, deren Aufbau in den Fig. 4 
bis 8 deutlicher zu sehen ist Der Ausheber 20 hat die 
Gestalt einer Traverse, die am AuBenumfang in einem 
Slander 27 gelagert ist, . der uber Antriebshebel 28 
(Fig. 2) das Anheben und Absenken einer Saule 29 in 
Richtung des Doppelpfeiles 30 erlaubt Man erkennt aus 
Fig. 8, daB sich der traversenartige Ausheber 20 iiber 
die gesamte Lange des Transportkanals 7 mit den zehn 
in einem Strang aneinander befestigten Packungen 8 
vom AuBenumfang innerhalb der Umfangsfiihrung 26 
bis nach innen zur Nabe 14 erstreckt; radial nach auBen 
sogar bis zum Hubantrieb, das helBt bis zur Saule 29 
noch hinaus. 

Die in Position IV befmdiiche Fiillstation ist in den 
Fig. 2, 4 und 9 gezeigt und allgemein mit 31 bezeichnet 
AuBer den eigentlichen FuUrohren 32 sind weitere Teile 
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der FQUstation 31 nicht bezeichnet und eriauteru denn 
derartige Stationen sind an sich bekannt 

In der Position IX befindet sich die VerschlieBstation 
33, die man schematisch aus den Fig. 6 und 7 erkennt 
Mil Hilfe der VerschlieBstation 33 werden Ideine Aus- 5 
gieBeinrichtungen 54 aus Kunststoff, die aus einem nicht 
dargestellten Unterteil mit schwenkbar angelenktem 
VerschluBteil bestehen, in Pfeilrichtung 35 Qber eine 
Fuhrung 36 von niehreren VorratsroWen 37 (Fig. 1) zur 
Position IX herangefuhrt wo sie mit Hilfe des Messers 10 

38 vereinzeli werden. Eln Niederdrucker 39 ist gemaB 
Doppelpfeil 40 auf- und abbewegbar, um die auf dem 
Ffirderer 36 von rechts nach links in Pfeilrichtung 35 
intermitiierend angeforderten AusgieBeinrichtungen 34 
jeweils von links im Bereich unter dem Niederdrucker 15 

39 auf den vertikal hochstehenden, oben angeordneten 
ersten Dorn 41 aufzudriicken und danach vertikal wie- 
der nach oben zuruckzufahren. 

Die allgemein mit 42 bezeichnete Schwenkvorrich- 
tung ist um die horizontal liegende Hauptachse 43 inter- 20 
mittierend in Richtung des Pfeiles 44 drehbar, wobei 
gleichzeitig auch der dem ersten Dorn 41 diametral ge- 
genuberliegende zweite Dorn 45 gedreht wird. Diese 
Dome haben Zylindergestalt. Sie sind jeweils um die 
Achse 43 um 90° schwenkbar. zum Beispiel aus der in 25 
Fig. 6 mit ausgezogenen Linien dargestellten Position in 
die mit gestrichelten Linien in Fig. 7 dargestellte Posi- 
tion. In der letztgenannten horizontalen Position ist eine 
weitere Drehung insbesondere des dann nach links ra- 
genden ersten Domes 41' um seine Langsachse 46 mdg- 30 
lich. und zwar in jeweils einem Schritt von 360° oder ein 
Vielfaches davon, wonach die Drehung um diese Langs- 
achse 46 unterbrochen wird. 

Man erkennt anhand der Fig. 4 bis 7 den Oberboden 
47 der Packung 8, in welchem sich oben ein Loch 48 35 
befindet, das mit der AusgieBeinrichtung 34 verschlos- 
sen werden soil Dies geschieht derart. daB mit Hilfe der 
Spritzdiise 49 ein hot melt-Faden auf die AusgieBein- 
richtung 34 rundumlaufend aufgetragen wird. so daB 
nach weiterer Drehung der Schwenkvorrichtung 42 aus 40 
der Position der Fig. 7 in Richtung des Pfeiles 44 die 
klebefahige AusgieBeinrichtung 34 nach unten ragt 
Jetzt wird die Saule 29 mit dem Ausheber 20 in Richtung 
des Pfeiles 30 nach oben gefahren in die Position der 
Fig. 6, wobei die AusgieBeinrichtung 34 in das Loch 48 45 
im Oberboden 47 der Packung 8 zu liegen kommt und 
dort verklebt wird. Damit ist die gefullte Packung ver- 
schlossen. 

Damit die Packung 8 es auch im oberen, vom Aushe- 
ber 20 angehobenen Zustand der Fig. 6 gefiihrt ist sind 50 
dort zusdtzliche FQhrungsbleche 50 iiber den Stdtzwan- 
den 21 angeordnet 

Ein ahniiches Anheben des Aushebers 20 erfolgt in 
der Position IX, wie anhand der Fig. 4 und 5 zu erken- 
nen ist Aus der Position der Rg. 5 wird der Ausheber 20 55 
mitsamt der Reihe der Packungen 8 zwischen die obe- 
ren Hilfstutzbleche 50' so weit geschoben. daB das je- 
weilige Fiillrohr 32. welches durch das Loch 48 im Ober- 
boden 47 der Packung 8 eingefiihrt wird, bis kurz Qber 
dem Boden zu liegen kommt, wie in der Position der eo 
Fig. 4 gesirichelt dargestellt ist Nun kann der Fullvor- 
gang erfolgen. zum Beispiel durch Auslassen einer do- 
sierten Menge Flussigkeit (Milch) aus dem Fiillrohr 32 in 
das Innere der Packung 8. wahrend der Ausheber 20 
langsam in Richtung des Pfeiles 30 nach unten zurtick- 65 
gezogen wird Danach ist wieder die Position der Fig. 5 
erreicht, und die Packung 8 ist Uber die gesamte Reihe 
langs des Transportkanals 7 gef ullt 
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In der Position XII ist ahnlich wie in Position I in 
Basishohe H die Standfl&che 51 eines in Fig. 2 verdeut- 
lichten Abforderers 52 angeordnet, der als Endlosband 
ausgebildet ist, dessen Obenrum die Standflache 51 dar- 
steth Wegen der Dichtung 53 zwischen dem sterilen 
Raum 11 und der Umgebung auBerhalb des Geh&uses 
10 ist der Abforderer 52 nur kurz ausgebildet. damit er 
sich nicht Ober den Sterilraum 11 hinweg nach auBen 
erstreckt AuBerhalb des Sterilraumes 11 schlieBt sich 
daher der weitere Forderer 54 (Fig, 2) an. In dessen 
Bereich befmdet sich auBerdem die in Fig. 1 dargestellte 
Vereinzelungseinrichtung 55. 

Der teilweise schon erlauterte Beirieb verlauft nun 
so, daB eine vom ZufOhrfdrderer 6 in den Transportka- 
nal 7 in der Position I in den Rundlaufer 9 eingeschobe- 
ne Reihe von Packungen 8 uber die Basishohe H an der 
Oberkante der Fuhrungsstutzen 24 hereingeschoben 
wird. Nun bewegt sich nach einer Ruhezeit von zum 
Beispiel drei Sekunden der Rundlaufer 9 in Richtung des 
Pfeiles 23 um einen Schritt welter in die Position IL In 
dieser wird die Packungsreihe nicht behandelt; ebenso 
nicht in der nachfolgenden Position III. Aus dieser wird 
die Packungsreihe in die Position IV verschwenkt, um 
dann innerhalb der dort vorgesehenen Stillstandszeit 
von drei Sekunden in der anhand der Rg, 4 und 5 be- 
schriebenen Weise angehoben, gefullt und wieder abge- 
senkt zu werden, so daB danach eine schrittweise Wei- 
terdrehung in die Position V und von dieser bis in die 
Position IX erfolgt 

Dort befindet sich die Packungsreihe nun unter der 
VerschlieBstation 33, deren Betrieb anhand der Fig. 6 
und 7 schon erlautert wurde. Dieses VerschlieBen, das 
heiBt das Aufdrucken der klebef^higen AusgieBeinrich- 
tung 34 erfolgt ebenfalls. einschlieBlich Anheben und 
Absenken mittels des Aushebers 20, innerhalb von drei 
Sekunden, denn dieses ist wie in alien anderen Positio- 
nen die Stillstandszeit auch in der Position IX. Danach 
wird schrittweise weitergeschaltet iiber die Positionen 
X bis zur Position XII, in welcher die Packungsreihe auf 
die Standflache 51 des Abforderers 52 aufgeschoben ist 
Innerhalb von drei Sekunden sorgt dieser (52) fiir das 
Herausfdrdem der Packungsreihe in radialer Richtung 
durch die Vereinzelungseinrichtung 55 hindurch auf das 
auBere F6rderband 54. Dort werden dann die in Fig. 1 
oben schon vereinzeit gezeichneten Packungen 8 in 
Richtung des Pfeiles 56 abtransportiert 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Fttllen und VerschlieBen von 
FlieBmittelpackungen (8), in deren Oberboden (47) 
eine Offnung (48) angeordnet ist, die mit einer Aus- 
gieBeinrichtung (34) verbindbar ist, wobei die Vor- 
richtung 

a) einen ZufUhrfdrderer (6) mit einer Standfla- 
che (51) fur offene, leere Packungen (8), 

b) Fdrdermittel (9) fur das intermittierende Be- 
wegen der Packungen (8) von einer Grundpo- 
sition (I) iiber einzelne Zwischenpositionen (II 
bis XI) in eine Endposiiion (XII) und weiier, 

c) eine FQUstation (31), 

d) eine VerschlieBstation (33) und 

e) einen Abforderer (52) aufweist, dadorch ge- 
kennzeichnet, daB 

0 die FSrdermittel (9) fQr das intermittierende 
Bewegen der Packungen (8) einen in Drauf- 
sicht ann&hemd kreisrunden, um eine vertikale 
Mittelachse (13) drehbar angetriebenen Rund- 
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laufer (9) aufweisen, 

g) mit mehreren, im Winkel im Absiand zuein- 
ander angeordneten, radial verlaufenden 
Transportkanalen (7), die mit dem Rundlaufer 
(9) umlaufen, s 

h) daB die Full- (31) und die VerschlieBstation 
(33) auf einer H6he Ober dem Rundlaufer (9) 
und im Winkelabstand zueinander ortsfest an- 
geordnet sind und 

i) dafi der Zufuhr- (6) sowie der Abfdrderer io 
(52) im Winkelabstand zueinander und derart 
unter dem Rundlaufer (9) angeordnet sind, daB 
ihre jeweilige Standflache (51) fur die Packun- 
gen (8) in gleicher Hdhe wie die Standflache 
(Oberkanie der FUhrungsstutzen 24) der 15 
Transportkanale (7) liegt 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 . dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Standflache (51, 24) des Trans- 
portkanals (7) durch in Bodenhohe des Rundiaufers 
(9) ortsfest angeordnete, in radialem Abstand zu- 20 
einander konzentrisch verlaufende FQhrungsstOt- 
zen(24)gebildeti$t 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daQ unter der Full- (31) und Ver- 
schlieBstation (33) jeweils ein sich radial unter dem 25 
Transportkanal (7) erstreckender, vertikal anheb- 
bar und absenkbar angetriebener Ausheber (20) 
ortsfest angeordnet ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fiihrungsstutzen 30 
(24) jeweils im Bereich des Zufuhr- (6) und Abfor- 
derers (52) sowie des Aushebers (20) unterbrochen 
sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Rundlaufer (9) ei- 35 
ne Nabe (14) und an dieser im Winkelabstand zu- 
einander befestigte Stemsegmente(18) aufweisL 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Transportkanal 
(7) durch zwei benachbarte Sternsegmente (18) ge- 40 
bildet ist, weiche jeweils zwei von der Nabe (14) 
radial nach auBen divergierend angestellte, am Au- 
Benumfang durch eine Absiandshalterstange (22) 
befestigte Stiitzwande (21) aufweisen. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB der Rundlaufer (9) 
acht bis vierundzwanzig, vorzugsweise sechzehn 
Transportkanale (7) hat 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Rundlaufer (9), 50 
die Forderer (6, 52) und die Ausheber (20) zur 
Schaffung eines Sterilraumes (11) von einem von 
Dichtungen (53) und/oder Schleusen (4) unterbro- 
chenen Geh&use (10) umgeben sind 

55 
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